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Vorrichtung zur Bearbeitung von Werkstiicken sowie 
Maschinenanordnung hlerzu 

Gebiet der Erfinduno 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zur 
Bearbeitung von Werkstiicken, mit der Werkstucke insbesondere 
der spanabtragenden Bearbeitung unterworfen werden konnen. 
Seiche Vorrichtungen dienen dazu, Werkstucke in einem 
Bearbeitungszentrum zu bearbeiten, d. h. das Werkstvick 
mehreren Bearbeitungsschritten bzw. Bearbeitungsvorgangen zu 
unterwerfen, ohne dass ein Transfer des Werkstiicks von einer 
Bearbeitungsstation zu einer weiteren Station stattfinden 
muss. Die Erfindung bezieht sich ferner auf eine 
Maschinenanordnung, in der eine Vorrichtung der oben 
beschriebenen Art zum Einsatz kommt. 



Stand der Technik 



Bearbeitungszentren, die ohne das Werksttick umspannen zu 
miissen, mehrere Bearbeitungsschritte bzw. 

Bearbeitungsvorgangen an dem Werkstuck durchfuhren kdnnen, 
sind in der Fertigungstechnik bekannt. 

Beispielsweise beschreibt die DE-OS 33 3 0 942 eine Anordnung 
rait einem drehbaren Winkelf raskopf und einem drehbaren 
Werkstuckaufspanntisch, damit das Werkstuck beziiglich der 
Spindel in verschiedene Bearbeitungspositionen gebracht 
werden kann. Die Spindel selbst ist fest an einem Arm 
angebracht und kann zusammen mit dem Arm urn eine Achse 
geschwenkt werden, die senkrecht zur Spindelrotationsachse 
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verlauft, so dass die Spindel bezuglich des Werkstficks eine 
Kippbewegung durchfiihren kann. Ferner kann das Werkzeug um 
eine weitere Achse, ebenfalls senkrecht zur 
Spindelrotationsachse gedreht werden. . 

Aus der DE-OS 196 16 526 ist eine We rk zeugmas chine fur den 
Feingeratebau, insbesondere zur Bearbeitung optischen 
Werkstoffen fur die Herstellung von Optikteilen bekannt. Bei 
dieser Vorrichtung ist eine Spindel an einem Arm angebracht, 
so dass die Spindelrotationsachse parallel zu dem Arm 
verlauft. Die Spindel kann entlang des Arras verfahren werden 
und zusammen mit dem Arm geschwenkt werden, d. h. um eine 
Achse geschwenkt werden, die senkrecht zur Spindeldrehachse 
verlauft . 



Schliefilich beschreibt die FR 2 528 745 eine Vorrichtung zur 
dreidimensionalen Bearbeitung von Werkstucken. Dazu wird ein 
Spindel an einem trommel art igen Element gelagert, wobei das 
troramelartige Element innerhalb eines Blocks seinerseits 
drehbar ist. Durch Drehen des trommelartigen Elements wird 
die Spindel mitbewegt, so dass unterschiedliche 
Bearbeitungspositionen erreicht werden kSnnen. Um die 
weiteren Raumrichtungen abzudecken, ist jeweils eine 
Linearverstellung in zwei zueinander senkrechten Richtungen 
vorgesehen. Die Spindel selbst ist verhaltnismSSig eingeengt 
im Inneren des trommelartigen Elements' und mit diesera in dem 
Block angeordnet, der das Trommelelement aufnimmt. 



Darstelluna der Erfindung 



Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine 
Vorrichtung zur Bearbeitung von Werkstucken, insbesondere zu 
spanabtragenden Bearbeitung von Werkstucken zu schaffen, die 
einfach aufgebaut ist, eine gute Spanabfuhr ermoglicht und 
einen steifen Grundaufbau aufweist. 
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Diese Aufgabe wird mit einer Vorrichtung mit den Merkmalen 
des Anspruchs 1 gelost. 

Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, den Antrieb vom 
Spanraum zu trennen, so dass eine gute Spanfuhrung und 
Spanabfuhr ni6glich wird, die den Antrieb und die POhrungen 
fur die einzelnen Verstellbewegungen nicht beeintrachtigt . 
Dies wird dadurch erreicht, dass eine der Achsen nicht wie 
gewohnlich als lineare Achse ausgef^ihrt wird, sondern eine 
Drehbewegung eines Hebels vorgesehen wird, an dessen Ende die 
Spindel linear verschiebbar angebracht ist. Dadurch kann 
ausgenutzt werden,. dass das freie Ende des Hebels einen 
verhaltnismaSig groSen Bereich xiberstreicht , d. h. die 
fiblicherweise zur Verfiigung gestellte Linearbewegung ersetzen 
kann, und gleichzeitig die Zuganglichkeit der Spindel zum 
Werkst^ick gewahrt bleibt, da die Spindel am freien Ende des 
Schwenkarms gelagert ist . 

Vorteilhafte Ausfuhrungsf ormen sind durch die librigen 
Ansprfiche gekennzeichnet . 

So ist nach einer bevorzugten Ausfuhrungsf orm die Konsole, an 
der der Schwenkarm angelenkt ist, in vertikaler Richtung 
verschiebbar und der Schwenkarm urn eine horizontale Achse 
schwenkbar, so dass die Spindel ebenfalls horizontal liegt. 
Dadurch wird vermieden - wie dies bei einer vertikalen 
Spindellage der Fall wSre - dass in dem auf dem Tisch in der 
Vorrichtung liegenden Werkstuck SpSne liegen bleiben konnten. 
Vielmehr fallen in diesem Fall die Spane frei nach unten in 
einen Entsorgungskanal, der im Maschinenbett vorgesehen ist. 
Dies bietet insbesondere Vorteile bei der Trockenbearbeitung. 

Bevorzugterweise sind zur linearen Verschiebung in Y- 
Richtung, die weiterhin vorteilhaf ter Weise die vertikale 
Richtung ist, zwei Fuhrungsschienen angeordnet . Dabei sind 
die Fuhrungsschienen vorzugsweise so gestaltet, dass sie 
senkrecht von einem Maschinenbett nach oben stehen und die 
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Konsole jeweils im Bereich ihrer Rander abstutzen. Dies kaiin 
insbesondere dann in vorteilhaf ter Weise erreicht werden, 
wenn die Konsole plattenf ormig ist, so dass die Piihrungen an 
einer Seite der Platte, also einer groSen Plattenf ISche, bzw. 
an gegenuber liegenden Schmalseiten der Platte angebracht 
werden konnen. in diesem Fall liegt der Schwenkartn 
vorzugsweise in einem mittleren Bereich der Plattenf lache und 
zwar so, dass die Anordnung symmetrisch zu einer Achse ist, 
die mittig zwischen beiden Fuhrungsschienen verlauft. Durch 
diese Anordnung kann weiterhin eine gute Spanabfuhr erreicht * 
werden und zusatzlich eine gute ZugSnglichkeit zum Werkstuck 
gewahrt bleiben. Daruber hinaus ist es moglich, die Achse, 
also die linearen Piihrungen, zur Verstellung in Y-Richtung, 
gut gegen Spane abzudecken. Das Abdeckungskonzept kann dabei 
einfach gehalten werden, da die Achsen nicht wie iiblich 
jeweils als lineare Verschiebeachsen aufeinander aufgesetzt 
sind, wodurch zwangslaufig eine voluminose Anordnung 
entstehen wiirde. 



Die Vorrichtung bietet darOber hinaus weiterhin den Vorteil, 
dass die rauraliche Anordnung, insbesondere wenn die linearen 
Piihrungen zur Verschiebung in Y-Richtung vertikal angeordnet 
sind, sich nicht von gegenwartig eingesetzten, iiblichen 
Varianten hinsichtlich der Lage der Paletten zur Vorrichtung 
unterscheidet . Vielmehr k6nnen weiterhin horizontal liegende 
Paletten verwendet werden, so dass beim Beladen die bereits 
vorhandenen Spannvorrichtungen eingesetzt werden konnen. 

Vorteilhafterweise wird fiir den Antrieb der linearen 
Verschiebebewegung sowohl der Spindel am Schwenkarm bzw. der 
Verschiebebewegung der Konsole ein Lineardirektantrieb 
eingesetzt. Mit Hilfe dieser Antriebe konnen hohe 
Beschleunigungen erreicht werden. In ahnlicher Weise wird 
vorteilhafterweise dariiber hinaus auch fiir die 
Rotationsbewegung des Schwenkarms ein Direktantrieb, in 
diesem Pall ein Rundantrieb, eingesetzt. Auch dadurch konnen 
hohe Bescheunigungen erreicht werden. Alternativ konnen 
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ebenfalls andere bekannte Antriebsvarianten sowohl fur die 
linearen Verstellbewegungen als auch fur die Schwenkbewegung 
des Schwenkarms eingesetzt werden. 

Grundsatzlich kann die plattenf ormige Konsole in jeder 
geeigneten Weise gestaltet sein. Vorteilhaft ist es jedoch, 
wenn die plattenf ormige Konsole tnit einem Durchbruch oder 
einer Aussparung ausgestattet ist, durch die die Spindel 
hindurchragt . Der Durchbruch bzw. die Aussparxmg sind 
selbstverstandlich derart gestaltet, dass die 
Bewegungsfreiheit der Spindel bei der Schwenkbewegung nicht 
beeintrachtigt ist. 

Vorteilhafterweise wird die erf indungsgemaSe Vorrichtung zu 
einer Maschinenanordnung mit einem Drehtisch zum Aufspannen 
eines Werkstflcks korabiniert. Statt einem solchen Drehtisch, 
der beispielsweise als NC-Rundtisch ausgefuhrt werden kann, 
sind als Alternativen auch Wendespanner mit jeweils einer A- 
und einer B-Achse bzw. Wendespanner mit einer W-Achse und 
zwei A-Achsen und zugeordneten B-Achsen moglich. Je nach Wahl 
der Werkstuckaufspannvorrichtung, also beispielsweise des 
Drehtischs bzw. des Wende spanners, kann die PlexibilitSt der 
Vorrichtung hinsichtlich der Bearbeitung von Werkstficken 
weiter verbessert werden. 

Die erf indungsgemase Vorrichtung kann insbesondere 
vorteilhaft fiir verschiedene Varianten der Maschinenanordnung 
eingesetzt werden, so dass ein modulares Konzept entsteht. 
Beispielsweise konnen mit der Vorrichtung ein 
Einspindelkonzept, ein Zweispindelkonzept oder ein 
sogenanntes Synchronkonzept realisiert werden, d. h. es ist 
erf indungsgemaS moglich, alternativ eine freistehende 
Vorrichtung in Kombination mit einer 

Werkstuckaufspannvorrichtung einzusetzen, zwei Vorrichtungen 
rait einer Werkstuckaufspannvorrichtung zu kombinieren bzw. 
zwei Vorrichtungen mit zwei Werkstuckauf spannvorrichtungen 
auszustatten, so dass eine gleichzeitige Bearbeitung von 
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mehreren Werkstucken bzw. eines WerkstGcks von mehreren 
Seiten moglich ist. Beira Zweispindelkonzept kann alternativ 
auch jeweils nur eine Spindel zu einer bestitnmten Zeit eine 
Bearbeitung vornehmen, wShrend die zweite Spindel gerade 
einen Werkzeugwechsel vomimmt, so dass die Riistseiten beim 
Werkzeugwechsel reduziert werden. 

Wird ein Werkstuck mit zwei Spindeln gleichzeitig bearbeitet, 
kann wahlweise eine Werkstuckauf spannvorrichtung eingesetzt 
werden, die eine Drehung des Werkstucks urn eine B-Achse, d^ • 
h. eine Achse senkrecht zu den Spindeldrehachsen erraoglicht 
Oder nicht. Je nach Einsatzzweck kann dies Vorteile 
hinsichtlich kurzer Span-zu-Span-Zeiten haben. Insbesondere 
wird damit fur die Reversierbewegung zwischen zwei Spindeln 
nicht mehr eine Linearachse verwendet, sondern die Rundachse 
B des Drehtischs. Dadurch kann eine kompakte 
Maschinenanordnung erreicht werden, die die Grundidee der 
Vorrichtung unterstutzt, nSralich einen sehr kompakten und 
steifen Grundaufbau zu erreichen, wobei lediglich geringe 
Massen bewegt werden, was zu hohen Dynamikwerten fuhrt und 
damit den Einsatz von Direktantrieben ermdglicht. 

Hinsichtlich der Werkstfickhandhabung sind ebenfalls 
verschiedene Varianten vorteilhaft. Beispielsweise kann ein 
Plattenwechsler mit hauptzeitparalleler, manueller Beladung 
vorgesehen werden, oder ein Plattenwechsler mit 
hauptzeitparalleler Roboterbeladung in Form einer Portal- 
oder Gelenkarmausfuhrung, die eine Direktbeladung mit einem 
Roboter am NC-Rundtisch oder andere gangige Varianten 
ermoglicht . 

Auch die Werkzeugbeladung kann bei der vorliegenden 
Vorrichtung sehr kompakt realisiert werden, namlich indem die 
Werkzeugbeladung direkt Tiber die Hauptspindel in das 
Werkzeugmagazin erfolgt. 
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Zusatnmenfassend kann durch die erf indungsgemaSe Vorrichtung 
eine Vorricht\ing zum Bearbeiten von Werkstiicken erreicht 
werden, die als modulare Anordnung einsetzbar ist uiid einen 
sehr kompakten und steifen Grundaufbau ermoglicht, so das 
hohe Dynatnikwerte erreicht werden. Dadurch kann die 
erf indungsgemaSe Vorrichtung insbesondere gut fiir die 
Leichtmetallbearbeitung eingesetzt werden, wobei jedoch auch 
Einsatzmoglichkeiten in der Guss- oder Stahlbearbeitung 
denkbar sind. 

Kurze Beschreibunq der Zeichnungen 

\ Nachfolgend wird die Erfindung rein beispielhaft anhand der 
beigefugten Figuren beschreiben, in denen: 

Figur 1 eine Vorderansicht der erf indungsgemaSen Vorrichtung 
zeigt; 

Figur 2 eine Seitenansicht der erf indungsgemSSen Vorrichtung 
mit Drehtisch zeigt; 

Figur 3 eine Querschnittsansicht durch die Konsole mit 
angelenktem Schwenkarm der erf indungsgemasen Vorrichtung aus 
Figur 1 zeigt; 

Figur 4 eine Maschinenanordnung mit der erf indungsgemaSen 
Vorrichtung in Zweispindelausfiihrung zeigt; und 

Figur 5 eine Maschinenanordnung mit der erf indungsgemSSen 
Vorrichtung in Synchronanordnung zeigt. 

Weqe z ur Ausfiihrung der Erf indnng 

Figuren 1 und 2 zeigen eine erf indungsgemSfie Vorrichtung 10 
zum Bearbeiten eines Werkstucks 12 jeweils in Vorderansicht 
bzw. eine Seitenansicht. Die Vorrichtung umfasst ein 
Maschinenbett 14, an dem zum Befestigen und drehbaren Halten 
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eines Werkstflcks 12 ein Drehtisch 16 angebracht ist. In der 
in Figur 2 dargestellten Ausfiihrungsf orm kann der Drehtisch 
eine Drehbewegung urn eine Achse B ausfWiren, d. h. um eine 
Achse, die senkrecht zur Spindelrotationsachse verlSuft und 
in der in Pigur 2 dargestellten Ausfuhrungsform vertikal 
verlauft. Anstatt des Drehtischs 16 kann altemativ auch eine 
andere Werkstuckauf spannvorrichtung eingesetzt werden, 
beispielsweise ein Wendespanner . 

Wie es am besten in Figur 1 zu erkennen ist, erheben sich von 
dam Maschinenbett 14 zwei Fuhrungen 18, 19, die als 
Verschiebeeinrichtung fur eine Konsole 2 0 in Y-Richtiang, d. 
h. in Hoch-Tief-Richtung in der in Piguren 1 und 2 
dargestellten Ausfiihrungsf orm, dienen. Zur Verschiebung der 
Konsole 20 entlang der Piihrungen 18, 19 sind Linearantriebe 
vorgesehen, um hohe Beschleunigungen und damit hohe Dynamiken 
der Vorrichtung 10 zu erzielen, so dass die Konsole 2 0 
entlang der Puhriingen 18, 19 aus der in Figur 1 mit 
durchgezogenen Linien dargestellten oberen Position stufenlos 
in andere, vertikal darunter liegende Positionen bewegt 
werden kann, um die Spindel 22 gegenuber dem Werkstflck 12 in 
verschiedene Bearbeitungsstellungen zu bringen. Eine 
unterste, mogliche Bearbeitungsposition ist mit 
Strickpunktlinien in Pigur 1 dargestellt. 

An der Konsole 20, die wie es Figur 3 zu entnehmen ist, als 
plattenartiges Gebilde gestaltet, ist ein Schwenkarm 24 
drehbar angebracht. Der Schwenkarm 24 wird dabei vorzugsweise 
mittels eines Rundantriebs an der Konsole 20 befestigt, wie 
es am besten der Figur 3 zu entnehmen ist. Dadurch konnen 
auch hohe Dynamiken fur die Drehbewegung des Schwenkarms 24 
mit der daran angebrachten Spindel 22 erzielt werden, so dass 
auch eine Bewegung in Z-Achsenrichtung ( Recht- Links -Richtung 
in Figur 1) mit hoher Dynamik m6glich ist. 

freien Ende des Schwenkarms, der beispielsweise - wie in 
Figur 1 bis 3 dargestellt - eine Schwenkbewegung von einer 
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ersten Ausgangsposition urn etwa 120 <» in eine Endposition 
durchffihren und selbstverstandlich in jeder Zwischenposition 
ebenfalls festgestellt werden kann, ist die Spindel 22 
angebracht, so dass sie auf den FOhirungen 26 mittels 
Linearantrieb parallel zur Spindelrotationsachse, d. h. in X- 
Achsenrichtung, verschiebbar ist. 

Wie den Figuren 1 bis 3 zu entnehraen ist, wird somit eine der 
gewohnlich ebenfalls als Linearbewegung ausgefiihrten 
raumlichen Bewegungen der Vorrichtung 10 durch eine 
Drehbewegung realisiert. Dadurch ist es moglich, die 
Anordnung kompakt zu gestalten und insbesondere alle 
Fiihrungen und Antriebe getrennt vom Spanraum, der in Figur 1 
im Bereich des Maschinenbetts 14 vorgesehen ist, anzuordnen, 
nSralich im Bereich der Konsole 20. Somit ist es moglich die 
Fiihrungen und Antriebe gegeniiber Sp^nen zu schiitzen, 
beispielsweise geeignete Abdeckungen vorzusehen, so dass die 
Vorrichtung auch zur Leichtmetallbearbeitung problemlos 
eingesetzt werden kann. 



Daruber hinaus kann mittels des Werkstuckauf spanntischs 16, 
der z. B. als gewohnlicher Drehtisch ausgeffihrt sein kann, 
das Werkstuck ebenfalls gedreht werden, so dass eine h6here. 
Flexibilitat bei der Bearbeitung und damit weniger 
Umriistzeiten des Werkstflcks erforderlich werden. 

In Figur 2 ist ferner ein Werkzeugwechselmagazin 28 
dargestellt, das so angeordnet ist, dass die Werkzeuge direkt 
aus dem Magazin in die Spindel eingewechselt werden konnen. 
Dazu muss die Spindel lediglich in eine 
Werkzeugwechselposition gefahren werden. 

Neben der in Figuren 1 und 2 dargestellten 

Einspindelausfiihrung, die als Grundausfuhrung anzusehen ist, 
ist es auch moglich, zwei der erf indungsgemaSen Vorrichtungen 
10 zu einer Zweispindelausf^hrung 30 zu kombinieren. Eine 
solche Ausfiihrungsform ist in Figur 4 dargestellt. Dabei sind 
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zwei Vorrichtungen 10 jeweils symmetrisch gegenuberl legend an 
einem Werkstuckauf spanntisch 16 angeordnet, der entsprechend 
zu der in Pigur 2 dargestellten Ausfuhrungsform als Drehtisch 
gestaltet ist. Insbesondere liegt also der 

Werkstuckaufspanntisch 16 zwischen den beiden Vorrichtungen 
10, die Spiegel symmetrisch urn die Drehachse B des 
Werkst^ickaufspanntischs angeordnet sind, so dass die Spindel 
aufeinanderzu gerichtet sind, urn eine gleichzeitige oder 
abwechselnde Bearbeitung am Werkstflck 12, das auf dem 
Werkstuckaufspanntisch 16 aufgespannt ist, vornehmen zu 
konnen . 

Wie es aus Figur 5 entnehmbar ist, kann eine weitere" 
Alternative, eine sogenannte Synchroneinheit aus zwei 
Vorrichtungen 10 und zwei Werkstuckauf spanneinheiten, 
beispielsweise zwei Drehtischen 16, gestaltet werden. Die 
Synchronvorrichtung 40 entsteht dabei aus der in Figur 4 
dargestellten Zweispindelausf iihrung dadurch, dass zwischen 
die beiden Bearbeitungsvorrichtungen 10 ein weiterer 
Werkstuckaufspanntisch 16 eingebracht wird. Somit konnen 
lanabhangig von einander auf sehr konpakten Raum zwei 
Werkstucke gleichzeitig bearbeitet werden. 

Der wesentliche Aspekt der Erfindung liegt darin, dass durch 
die kompakte Anordnung der Spindelverstelleinrichtungen, d. 
h. zweier Linearantriebe zum Ausfflhren der Y- bzw. X- 
Bewegung, und einem Drehantrieb zum AusfGhren der Z-Bewegung 
eine kompakte Anordnung ges chaff en werden kann, die 
insbesondere bei einer Auf stellung, wie sie in Figuren 1 bis 
5 dargestellt ist, d. h. einer Auf stellung, in der die 
Spindeldrehachse horizontal verlauft, eine raumliche Trennung 
zwischen den Antriebskomponenten und dem Spanraum ermoglicht, 
so dass die Spanabfuhr nicht die Antriebskomponenten, 
insbesondere die Piihrungen und die Antriebe, beeintrachtigt . 
Gleichzeitig wird durch die erf indungsgemaSe Anordnung die 
Vorrichtung kompakt, so dass verhaltnismafiig geringe Ma£en 
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bewegt werden mussen und dadurch hohe Dynamikwerte erreicht 
werden konnen. 
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Patentanspruche 

1. Vorrichtung (10) zur Bearbeitung von Werkstucken (12), 
insbesondere zur spanabtragenden Bearbeitung, umfassend: 

- eine Spindel (22), die an einem ersten Ende eines 
Schwenkarms (24) linear verschiebbar in einer Richtung 
(X) parallel zur Spindelrotationsachse gelagert ist; 

- eine Konsole (20), auf der der Schwenkarm (24) an seinem 
zweiten Ende urn eine Achse (X2) parallel zur 
Rotationsachse der Spindel drehbar gelagert ist, wobei 
die Konsole (20) in einer Richtung (Y) verschiebbar ist, 
die senkrecht zur Verschieberichtung (X) der Spindel 
(22) in alien Schwenkpositionen des Schwenkarms. (24) 

ist . 

2. Vorrichtung (10) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dass die Konsole (20) in vertikaler Richtung verschiebbar 
ist und der Schwenkarm (24) um eine horizontale Achse 
schwenkbar ist. 

3 . Vorrichtung (10) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass zur linearen Verschiebung der Konsole 
(20) in Y-Richtung zwei Fuhrungsschienen (18, 19) 

verges ehen sind. 

4 • Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Konsole (2 0) 
plattenformig ausgebildet und der Schwenkarm (24) in einem 
mittleren Bereich der Plattenf lache angelenkt ist. 

5 . Vorrichtung (10) nach Ansprttchen 3 und 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Fuhrungsschienen (18, 19) in 
Randsbereichen der plattenf ormigen Konsole (2 0) angeordnet 
sind. 

6. Vorrichtung (10) nach einen der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass als Antrieb des Schwenkarms 
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(24) zur Schwenkbewegung ein Rundantrieb, insbesondere ein 
Direktantrieb vorgesehen ist. 

7. Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden Ansprflche, 
dadurch gekennzeichnet , dass als Antrieb fur die 
Verschiebebewegung der Spindel (22) am ersten Ende des 
Schwenkarms (24) und/oder fur die Verschiebebewegung der 
Konsole (20) ein Linear-Direktantrieb vorgesehen ist. 

8 . Vorrichtung (10) nach Anspruch 4 Oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die plattenf ormige Konsole (20) einen 
Durchbruch (29) oder eine Aussparung aufweist, durch die 
die Spindel (22) hindurchragt . 

9. Maschinenanordnung umfassend eine Vorrichtung (10) nach 
einem der vorhergehenden Anspruche und einen Drehtisch 
(16) zum Aufspannen des Werkstficks. 

10. Maschinenanordnung nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Drehtisch (16) eine Drehachse (B) 
parallel zur Verschieberichtung (Y) der Konsole (20) 
aufweist . 

11. Maschinenanordnung (30) nach Anspruch 9 oder 10, 
umfassend eine weitere Vorrichtung (10) nach einem der 
Anspruche 1 bis 7, wobei der Drehtisch (16) zwischen der 
ersten xand der zweiten Vorrichtung angeordnet ist und die 
Spindeln (22) der beiden Vorrichtungen auf einanderzu 
gerichtet sind. 

12; Maschinenanordnung (40) nach Anspruch li, umfassend 
einen zweiten Drehtisch (16) , wobei beide Drehtische 
zwischen den Vorrichtungen (10) liegen. 
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ZusaTnmenfassuna 

Eine Vorrichtung (10) zur Bearbeitung von Werkstucken (12), 
insbesondere zur spanabtragenden Bearbeitung, umfasst: eine 
Spindel (22), die an einetn ersten Ende eines Schwenkarms (24) 
linear verschiebbar in eine Richtung (X) parallel zur 
Spindelrotationsachse gelagert ist; eine Konsole (20) auf der 
der Schwenkarm (24) an seinem zweiten Ende um eine Achse (X2) 
parallel zur Rotationsachse der Spindel drehbar gelagert ist, 
wobei die Konsole (20) in eine Richtung (Y) verschiebbar ist,' 
die senkrecht zur Verschieberichtung (X) der Spindel in alien 
Schwenkpositionen des Schwenkarms ist. 



[Fig. 1] 
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